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Tähän oppaaseen on koottu tietoa kasviksia käsitteleville yrityksille sovel-
tuvista puhdistusmenetelmistä, pesu- ja puhdistusaineista sekä niiden käy-
töstä eri kohteissa. Lisäksi opas sisältää perustietoa epäpuhtauksien läh-
teistä, hygienia-alueista sekä hyvistä hygieniakäytännöistä. Opas on tarkoi-
tettu erityisesti yritysten puhtaanapidosta vastaaville henkilöille, mutta an-
taa tarvittavia tietoja kaikille vihannesalan tuotantohygieniasta kiinnostu-
neille. 
Opas on toteutettu osana Tuorevihannesten hygienia (Tuovi) -han-
ketta, joka toteutettiin MTT:n ja Helsingin yliopiston yhteistyönä. Hanketta-
rahoittivat Varsinais-Suomen ELY-keskus sekä viljelijät ja yritykset. Tutki-
mushankkeen tavoitteena oli parantaa kotimaisen vihannestuotannon ja 
jatkojalostuksen toimintaedellytyksiä vihannesraaka-aineen sekä loppu-
tuotteen laatua parantamalla, prosesseja kehittämällä sekä haitallisia ym-






Suomessa syötävät tuoreet kasvikset ovat muun muassa erilaisia vihreitä 
salaatteja ja porkkanaa. Näitä prosessoidaan yhä enemmän salaattiseok-
siksi, raasteiksi ja naposteltaviksi tuotteiksi. Kasvisten turvallisuus on 
noussut huomion kohteeksi, kun useiden ruokamyrkytystapausten välittä-
jiksi on osoitettu tuoreet kasvikset. Osa epidemioista olisi todennäköisesti 
voitu välttää tehokkaalla omavalvonnalla ja aiempaa paremmalla tuotanto-
hygienialla.  
Kasvistuotteiden laatuun vaikuttaa koko tuotantoketju, alkaen viljely-
suunnitelmasta päättyen jatkojalostukseen ja pakkaamiseen sekä kaup-
paan ja tuotteen säilytykseen kuluttajan jääkaapissa. Tässä oppaassa kes-
kitytään jatkojalostus- ja pakkaamisvaiheen tuotantohygieniaan. 
Tuotantohygieniaan liittyvät osatekijät on esitetty kuvassa 1. Yrityk-
sen omavalvontasuunnitelmassa ovat kirjattuna tuotantohygieniankin kan-
nalta tärkeät toimintaperiaatteet. Puhtaanapidon ja työskentelyhygienian 
lisäksi on tärkeää estää likaantumista tuotantotilojen suunnittelulla sekä 
oikeilla materiaali- ja laitevalinnoilla. Työntekijöiden toimintaan vaikuttavat 
arvot, asenteet, tiedot ja taidot. Tarvitaan koko henkiöstön koulutusta, 
opastusta ja sitoutumista, jotta teoria nivoutuu osaksi käytännön toimintaa. 
 
 




2 EPÄPUHTAUKSIEN LÄHTEET JA 
VÄLITTÄJÄT KASVIKSIA 
PROSESSOIVISSA LAITOKSISSA  
Epäpuhtaudet siirtyvät kasvisraaka-aineen mukana tuotantolaitokseen ja 
edelleen prosessilinjoille. Epäuhtauksia voi tulla myös laitteista, pakkaus-
materiaaleista ja työntekijöistä.  
2.1 EPÄPUHTAUKSIEN LUOKITTELU 
 
Tuotantotilojen kontaminaatiolla eli epäpuhtauksilla tarkoitetaan yleisesti 
kemiallista, fysikaalista tai mikrobiologista epäpuhtautta (taulukko 2.1.1) 
(Lelieveld ym. 2003, Ijäs ja Välimäki 2007, Evira 2010). Fysikaalisilla kon-
taminaatiolähteillä tarkoitetaan paljaalla silmällä havaittavia elintarvikkee-
seen joutuvia vierasesineitä. Nykytekniikalla on kuitenkin mahdollista, 
esim. röntgenin avulla, havaita vierasesineitä elintarvikkeista. 
 
 
Taulukko 2.1.1 Erilaisia kontaminaatiotyyppejä 
Kontaminaatiolaji Kontaminaatiolähteet 
Kemiallinen ? Koneiden voiteluaineet 
? Puhdistus- ja desinfiointiaineet  
 
Fysikaalinen ? Multa ym. eloperäinen aines ja kivet 
? Pakkausmateriaalin palaset ja muut elintarvikkeeseen kuu-
lumattomat kappaleet 
Mikrobiologinen ? Elintarvikkeiden pilaajamikrobit 
? Ruokamyrkytyksiä aiheuttavat mikrobit 
 
 
Kasvisten käsittelyssä käytetään paljon vettä kasvisten pesuun ja huuhte-
luun, jäähdyttämiseen, tilojen ja laitteiden pesuun sekä usein myös kulje-
tukseen tuotantoprosessissa. Eloperäinen aines ja ravinteet toimivat hyvä-
nä pohjana mikrobien selviytymiselle ja kasvulle. Kylmää sietävät mikrobit 
eli psykrotrofiset mikrobit pystyvät kasvamaan jääkaappilämpötilassa. 
(Korkeala 2007, Evira 2010). 
 
Epäpuhtaudet voivat siirtyvät tuotantotiloissa eri reittejä (kuva 2.1.1). Tuo-
tantohygienian kannalta on tärkeää estää epäpuhtauksien siirtyminen epä-
hygieenisemmästä tilasta hygieenisempään tilaan ja pinnoille.  
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Kuva 2.1.1 Epäpuhtauksien kulkeutumisen välittäjät tuotantolaitoksissa.  
2.2 KASVISRAAKA-AINE 
Kasvisraaka-aineen ravintotekijät koostuvat hiilihydraateista, jotka ovat 
pääasiassa sokereita, orgaanisia happoja ja kuituja. Lisäksi kasviraaka-
aine sisältää proteiineja, rasvoja sekä erilaisista kivennäis- ja hivenaineita 
sekä vitamiineja. Kasvisten tuorepainosta suurin osa, noin 90 % on vettä. 
Useat keltaiset, vihreät, punaiset tai oranssit kasvikset sisältävät karo-
tenoideja, jotka ovat väriaineita (kuva 2.2.1). Karotenoidien lisäksi kasvik-
sissa on monia muita värjääviä aineita, kuten punajuuren betasyaani ja 
esimerkiksi kaalien, salaattien ja vihreiden herneiden klorofylli. Esimerkiksi 
peruna, sipulit, kukka- ja kyssäkaali sisältävät antoksantiineja ja esimerkik-
si punakaali, -sipuli ja retiisi antosyaaneja. Lisäksi kasviksissa on erilaisia 
muita yhdisteitä. 
Kasvisraaka-aineen laatuun vaikuttavat monet tekijät, mm. lajike, 
kasvuolosuhteet ja varastointi. Pitkän varastointiajan vaikutuksesta esi-
merkiksi kaalien ja juureksien laatu vaihtelee paljon eri vuodenaikoina. 




Kuva 2.2.1 Kasvisten väriaineet värjäävät pintoja. Valokuva Esa Pienmunne 
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2.3 ILMA 
Koska ilma voi toimia kontaminaation välittäjänä, ilmanvaihdon järjestämi-
nen oikealla tavalla on tärkeää (EHEDG 2006). Epäpuhdas ilma lisää pro-
sessipintojen ja tuotteiden kontaminaatiota, joka huonontaa tuotteiden säi-
lyvyyttä ja tuoteturvallisuutta. 
2.4 VESI 
Koska useat vihannekset ovat olleet kosketuksessa kasvualustan kanssa, 
ne on pestävä ennen prosessointia. Kasvisten prosessoinnissa, ennen 
kaikkea pesussa, tulee kiinnittää huomiota hygieniaan. Pesu poistaa mik-
robeja ja pilkkomisessa irronnutta solunestettä (Ahvenainen ym. 1991). 
Pesussa käytettävän veden tulee olla sekä mikrobiologiselta että aistitta-
valta laadultaan elintarvikekäyttöön soveltuvaa. Kierrätettävää vettä tulee 
vaihtaa säännöllisesti, jotta vesi ei kontaminoi raaka-aineita. 
 
2.5 PINTOJEN BIOFILMIT 
Biofilmiksi sanotaan pintaan kiinnittyneitä mikrobikerrostumia (kuva 2.3.1). 
Biofilmiongelmia on tyypillisesti elintarviketeollisuudessa, missä käsitellään 
eloperäistä materiaalia (Välikylä 2006). Eloperäinen aines sekä pinnan 
epätasaisuus ja huokoisuus edistävät biofilmien muodostumista. Prosessi-
laitteisiin muodostuneet biofilmit kontaminoivat pintaa koskettavan elintar-
vikkeen varsin helposti ja aiheuttavat siten merkittävän hygieniariskin.  
 
 
























Biofilmin poistaminen vaatii tehokkaan pesun, joka sisältää mekaanisen 
käsittelyn, ja lisäksi desinfioinnin. Biofilmien muodostumista voidaan eh-
käistä pintamateriaalien valinnalla ja pintakäsittelyllä, hyvällä rakenteiden 





Elintarvikehuoneisto ja alkutuotantopaikka on suunniteltava, sijoitettava, 
rakennettava ja varustettava, kunnossapidettävä, hoidettava sekä toiminta 
siellä järjestettävä siten, ettei elintarvikehuoneistossa tai alkutuotantopai-
kassa tuotettavien, valmistettavien, säilytettävien taikka käsiteltävien elin-
tarvikkeiden turvallisuus vaarannu. Lisäksi elintarvikkeiden, elintarvikehuo-
neistojen ja alkutuotantopaikkojen on muutoin täytettävä tämän lain mu-
kaiset vaatimukset. Tarkempia säännöksiä alkutuotantopaikkojen ja elin-
tarvikehuoneistojen rakenteellisista ja toiminnallisista vaatimuksista, alku-
tuotantopaikassa käytettävän ja elintarvikehuoneistossa elintarvikkeiden 
valmistukseen ja käsittelyyn käytettävän veden laatuvaatimuksista ja niissä 
elintarvikkeita käsittelevälle henkilöstölle asetettavista hygieenisistä vaati-
muksista annetaan maa- ja metsätalousministeriön asetuksissa 1367/2011 
ja 1368/2011.  
Tuotantotilat voidaan jakaa neljään eri puhtausalueeseen tai osas-
toon Elintarvikeviraston ohjeen 662/32/03 mukaisesti. Nämä alueet ovat 
korkean, hyvän ja neutraalin hygienian alue sekä likainen alue. Toimivassa 
laitoksessa hygienia-alueet on eroteltu toisistaan väliseinin, kulkuväylien 
määrä on minimoitu ja käynti korkean hygienian tiloihin tapahtuu sulkujen 
kautta. Hygienia-alueiden rajalle voidaan asentaa esimerkiksi vaahdotus-
laitteita, hygieniakulkualtaita, jalkineiden tai trukkien pyörien pesureita es-
tämään kontaminaatioiden leviämistä hygienia-alueelta toiselle (kuvat 3.1-
3.3). Myös ilmanpainetta voidaan käyttää hyväksi eri tilojen välillä estä-









   
Kuva 3.2 Jalkineiden puhdistuslaite (vas.) ja trukkien renkaiden puhdistuslaite 
(oik.) ovat toimintaperiaatteeltaan passiivisia, automaattiseen puhdistamiseen 
suunniteltuja laitteita. Valokuvat Forsfood Oy 
 
 
Hygienia-alueiden erottamiseksi toisistaan voidaan käyttää apuna värikoo-
dausta (taulukko 3.1). Korkean hygienian aluetta merkitään usein punaisel-
la värillä, hyvän hygienian aluetta keltaisella, neutraalin hygienian aluetta 
vihreällä ja likaista aluetta ruskealla värillä. Hygienia-alueiden värikooda-
uksen olisi hyvä olla selvästi esillä hygienia-alueilla, jotta työntekijät eivät 
tietämättään siirtäisi likaa hygienia-alueelta toiselle liikkuessaan eri tiloissa. 













 ? Korkein puhtausvaatimus 
? Alueella käsitellään tai säilytetään 
suojaamattomia tuotteita, jotka on 
tarkoitettu syötäväksi kuumenta-
matta 
? Tuotteiden käsittelyltä edellyte-
tään korkeaa työskentelyhygieni-
aa ja hygieenistä työjärjestystä 
? Tuotantotiloista ei ole suoraa 
kulkuyhteyttä ulos tai laitoksen li-
kaisiin tiloihin 







 ? Korkea puhtausvaatimus 
? Alueella käsitellään tai säilytetään 
suojaamattomia raaka-aineita tai 
tuotteita, jotka kuumennetaan 
ennen syöntiä 
? Työntekijöiltä edellytetään hyvää 
työskentelyhygieniaa 
? Esimerkiksi keittojuu-






 ? Alueella käsitellään tai säilytetään 
pakattuja tai muuten suojattuja 
raaka-aineita tai tuotteita  
 
? Lähtevien tuotteiden 
varasto ja lähettämö  
? Toimistot, sosiaaliti-
lat  




 ? Alueella käsitellään esimerkiksi 
multaisia raaka-aineita ja jätteitä 
? Tiloissa tulee olla siistiä ja puh-
dasta, jottei helpoteta kontami-
naation siirtymistä muihin tuotan-
totiloihin tai luoda otollisia olosuh-
teita tuhoeläinten pääsylle tiloihin 
tai  niiden lisääntymiselle 





Kuva 3.3 Esimerkki yrityksen tiloista jaettuna hygienia-alueisiin Elintarvikeviraston 
ohjeen (Dnro 662/32/03) perusteella. 
 
 
Samoja tiloja ei pitäisi käyttää prosessoimattomien, pakkaamattomien ja 
pakattujen valmiiden tuotteiden käsittelyyn. Tuotantotilojen ja pintojen luo-
kittelu eri hygienia-alueisiin helpottaa muun muassa puhdistusmenetelmän 
ja puhdistus- ja desinfiointiaineiden valintaa, puhdistusjärjestyksen ja puh-
distustiheyden suunnittelemista sekä puhtaudenseurantajärjestelmän laa-
timista.  
Koneiden ja laitteiden sijoittelussa tulee muistaa, että jokainen huo-
neen kohta pitää pystyä tarkastamaan ja puhdistamaan. Hygienia-alueisiin 
ja niiden puhdistusohjelmaan kuuluvat myös alueella käytettävät laitteet, 
työvälineet, astiat, puhdistusvälineet ja joissain tapauksissa myös kunnos-
sapidon työkalut. Liikuteltavia astioita, kuten koreja, laatikoita, saaveja, 
laitteita tai trukkia ei saa tuoda alemman hygienian alueelta korkeamman 




Elintarviketeollisuudessa käytettävien materiaalien tulee täyttää tiettyjä 
erityisvaatimuksia (standardi EN 1672-2:1997, Wirtanen 2002). Elintarvi-
kealueella käytettävien materiaalien vaatimukset on esitetty taulukossa 
4.1. Pintamateriaalit on muotoiltava ja viimeisteltävä siten, että käsiteltävän 
tuotteen joutuminen vahingossa elintarvikealueen ulkopuolelle estetään 
niin hyvin kuin mahdollista. Samalla estetään myös tuotteen palautuminen 



























mään pieniin rakoihin, mikä voisi aiheuttaa kontaminaatiovaaran. Kuvassa 




Taulukko 4.1 Elintarvikealueella käytettävien materiaalien vaatimukset. 
Materiaalin ominaisuus ? Korroosionkestävyys, ei ruostetta  
? Myrkyttömyys  
? Imeytymättömyys  
? Sileys, yhtäjaksoisuus ja tiiviys 
Ei-toivottu vaikutus elin-
tarvikkeeseen  
? Ei-toivottu haju-, väri- tai makumuutos 
? Myötävaikutus elintarvikkeen kontaminoitumiseen 
? Reagointi elintarvikkeiden sekä pesu- ja desinfiointi-








Puhtaanapidon helppouteen vaikuttavat sekä laitteiden rakenne että pin-
tamateriaali. Koneiden ja laitteiden materiaalien ja rakenteiden tulee olla 
myös hygienian kannalta hyvin suunniteltuja, jotta ne voidaan puhdistaa ja 
desinfioida käytön jälkeen.  
Elintarviketeollisuudessa ja vihannesalan koneissa ja laitteissa käyte-
tään lähinnä terästä ja muoveja (kuva 4.2). Puupinnat ja muut huokoiset 
materiaalit eivät sovellu elintarvikekäyttöön, koska ne tarjoavat mikrobeille 
hyvän kiinnittymispinnnan ja kasvualustan. Koneissa ja laitteissa tavallisin 
pintamateriaali on austeniittinen ruostumaton teräs. Elintarviketeollisuu-
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dessa käytettävän teräksen tulisi olla pinnan karheudeltaan melko sileä, 
jotta se voidaan puhdistaa helposti. Flintin ym. (1997) mukaan karheusar-
voltaan enintään 0,8 µm olevaa pintaa voidaan kutsua sileäksi. Tyypillisesti 
käytetään teräslaatuja, jotka sisältävät 15 % kromia ja 8 % nikkeliä. Tähän 
ryhmään kuuluvat muun muassa 300-sarjan teräkset, kuten AISI-304, AISI-
316 ja AISI-316L (Forsythe ja Hayes 1998). 
Muoveja käytetään vihannesalalla erityisesti kuljetinhihnoissa ja asti-
oissa. Hygieeniseen laitesuunnitteluun sopivia muoveja ovat Curielin ym. 
(1993) mukaan polypropeeni (PP), polyvinyylikloridi (PVC), asetaalikopo-
lymeeri, polykarbonaatti (PC) ja korkeatiheyksinen polyeteeni (HDPE). 
Muoveilla on melko hyvä korroosionkesto. Monet muovit kestävät hyvin 
happoja, emäksiä ja pesu- ja desinfiointiaineita, mutta muovien mekaani-
nen kulutuksen kesto on alhaisempi kuin metalleilla. Muovipinnat voivat 
esimerkiksi naarmuuntua, joten ne pitää vaihtaa riittävän usein tai hioa si-
leiksi. Vahingoittuneen pinnan puhdistaminen on työlästä ja vaatii tarkkuut-
ta. Kokonaisuutena muovit ovat vaikeammin puhdistettavia kuin metallit. 









5 PUHDISTUSMENETELMÄT JA NIIDEN 
VALINTA  
Pesu- ja puhdistusmenetelmä valitaan pestävän kohteen, materiaalin, ra-
kenteen, likaisuuden ja halutun puhtaustason mukaan. Menetelmän valin-
taan vaikuttavat myös käytettävissä olevat resurssit, kuten käytettävissä 
olevan veden laatu ja määrä, puhdistusvälineet ja -aineet, käytettävissä 
oleva aika sekä tuotantotila ja työympäristö.  
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Koneet ja laitteet tulisi voida pestä ja puhdistaa mahdollisimman helposti ja 
turvallisesti. Laitteiden purkamiseen ja kokoamiseen käytetty aika on kallis-
ta, joten helposti puhdistettavat ja desinfioitavissa olevat laitteet säästävät 
työkustannuksia (Sario 2009). Koneiden perusteellisen pesun voi tehdä 
vasta sitten, kun kone on purettu osiin (Ijäs ja Välimäki 2007). 
5.1 KÄSINPESU JA PAINEPESU 
Pesun mekaanista tehoa voidaan parantaa harjauksella tai käyttämällä 
vesisuihku- tai painepesua (kuva 5.1.1). On suositeltavinta puhdistaa pin-
nat ja laitteet avoimina, esimerkiksi laitteet osiin purettuina, jotta ne saa-
daan puhdistettua huolella (Thomas 2001). Tällaisessa puhdistuksessa 
korkeapainepesu ei ole suositeltava menetelmä, sillä se kuluttaa pintoja ja 
voi siirtää likaa paikasta toiseen muun muassa roiskeina ja vesisumuna 
(Elintarvikevirasto 2003). Lika voi kulkeutua jo puhdistetuille pinnoille ja 
liata ne uudelleen (Thomas 2001). Suositeltavin pesumenetelmä on mata-
lapainepesu, jossa käytetään noin 15 – 20 baarin (1500 – 2000 kPa) pai-










Elintarviketeollisuudessa avoimien prosessilaitteiden pintojen pesuun käy-
tetään vaahtopesua (Hayes 1995). Vaahtopesumenetelmässä puhdistetta-
vat pinnat huuhdellaan ensin irtonaisesta liasta, minkä jälkeen puhdistetta-
valle pinnalle levitetään ruiskuttamalla vaahtokerros (kuva 5.2.1). Vaahdon 
annetaan vaikuttaa noin 15 - 30 minuutin ajan. Vaahto ei saa kuivua. 
Vaahdon vaikutusaikana tuotteen kanssa kosketuksissa olevat, ja tarvitta-
essa muut pinnat, voidaan hangata hankauslevyllä tai -pesimellä, jossa on 
pesuaineliuosta. Pinnat pestään matalapaineisella vedellä aistinvaraisesti 
(yleensä visuaalisesti) arvioiden puhtaaksi. Pinnoilta huuhdellaan pesuaine 
ja lika pois. Lattiat ja pinnat tulee muistaa kuivata huolellisesti kuivaimilla. 
Lopuksi tehdään tarvittaessa desinfiointi, joka tuhoaa valtaosan pinnoille 
jääneistä mikrobeista ja estää niiden kasvun. Desinfiointi tehdään kuiville 
pinnoille. Jos desinfiointiaineet levitetään märille pinnoille, niiden pitoi-
suus/väkevyys pienenee. Desinfiointiaine huuhdellaan huolellisesti pois. 
Pintojen tulisi antaa kuivua huuhtelun jälkeen, jotta mahdollinen mikrobi-





Kuva 5.2.1 Vaahtopesun avulla pidennetään puhdistusaineen vaikutusaikaa eri-
tyisesti pystypinnoilla. Valokuva KiiltoClean Oy 
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6 PUHDISTUKSEN OSATEKIJÄT 
Puhdistumistapahtuma on fysikaaliskemiallinen prosessi. Jotta lika voidaan 
poistaa puhdistettavalta pinnalta, lian ja pinnan välisiä tartuntavoimia on 
vähennettävä. Lian irtoamisen vaiheet ovat pinnan ja lian kostuttaminen, 
lian irrottaminen ja uudelleen tarttumisen estäminen. Lian poistaminen pin-
nalta perustuu Sinnerin ympyrän (kuva 6.1) mukaisesti mekaanisen ener-
gian, lämpöenergian sekä kemiallisen vaikutuksen kohdistumiseen puhdis-
tettavalla pinnalla, sekä näiden tekijöiden vaikutusaikaan. Hyvä puhdistus-






Kuva 6.1 Pesun osatekijät Sinnerin ympyrän mukaan. Valokuva Esa Pienmunne 




Mekaanisella energialla tarkoitetaan tässä ihmisen, koneen sekä veden 
paineen tai virtauksen aikaansaamaa mekaanista käsittelyä (Wildbrett 
1996).  
Kemiallisen energian avulla pyritään kumoamaan lian ja puhdistetta-
van kohteen väliset kiinnitysvoimat. Kemiallinen vaikutus riippuu suurelta 
osin pesuveden laadusta ja pesuaineesta.  
Lämpötilan nostaminen nopeuttaa kemiallista reaktiota. Lämpöener-
giaa saadaan joko pesuliuoksesta tai puhdistettavasta pinnasta.  
Pinnan puhdistumiseen vaikuttaa myös pintamateriaalin koostumus 
ja tasaisuus kuten pintakuvioinnin muoto ja karheus. Sileiltä pinnoilta lika 
irtoaa keskimäärin helpommin kuin epätasaisilta pinnoilta (Andersen ym. 
1997). Pesuliuoksen on saavutettava pestävä pinta kokonaisuudessaan. 
Yhden pesun osatekijän tehon väheneminen vaatii muiden 
tehostamista, jotta pesutulos pysyisi hyvänä. Toisaalta jos jonkin 
osatekijän vaikutus on hyvin vähäinen, esimerkiksi mekaaninen puhdistus 
on riittämätöntä tai pesuliuoksen lämpötila on väärä, ei muita tekijöitä 
tehostamalla saada aikaan riittävän hyvää pesutulosta.  
6.1 MEKAANINEN VAIKUTUS 
Mekaaninen käsittelyn tarkoituksena on rikkoa ja irrottaa ja likaa. Puhdis-
tustapahtumassa tarvittava mekaaninen energia kohdistetaan pintaan ih-
misen, siivousvälineen tai koneen sekä veden virtauksen tai paineen, esi-
merkiksi hankaustyön välityksellä. Työvälineitä valittaessa tulee aina var-
mistua pintamateriaalin mekaanisesta ja hankauksen kestosta. Säännölli-
nen, oikein ajoitettu, pintojen puhdistus estää lian pinttymistä ja vähentää 
mekaanisen hankauksen tarvetta.  
Geelimäisiä, vaahtoavia tai muuten hyvin pinnalla pysyviä puhdistus-
aineita käytettäessä voidaan vähentää mekaanista hankausta (Ijäs ja Vä-
limäki 2007). 
6.2 KEMIALLINEN VAIKUTUS 
Koska läheskään kaikki lika ei irtoa pelkästään mekaanisen energian avul-
la, tarvitaan lisäksi kemiallista energiaa, jota puhdistustapahtumaan tuovat 
vesi ja puhdistusaineet (kuva 6.2.1). Puhdistusaineen keskeisin tehtävä 
pesutapahtumassa on lian irrottaminen puhdistettavalta pinnalta ja siirtä-
minen pesuliuokseen, jonka avulla se poistetaan pinnalta ja poistumista 
tehostetaan huuhtelulla.  
Liian vahva pesuliuos voi syövyttää pintoja, heikentää pesutulosta, 
haitata työturvallisuutta sekä nostaa kustannuksia. Myös desinfiointiainei-





Kuva 6.2.1 Puhdistusaineiden käyttö tehostaa mekaanista pesuvaikutusta. Valo-
kuva KiiltoClean Oy 
6.3 LÄMPÖTILA 
Sopiva lämpötila tehostaa puhdistusaineen toimintaa. Tarvittava veden 
lämpötila riippuu pestävästä tai desinfioitavasta kohteesta, pesu- ja desin-
fiointiaineesta sekä pesu- ja desinfiointimenetelmästä (Cramer 2006). Dau-
fin ym. (1987) suosittelevat happamille pesuaineille +60°C – 70°C ja 
emäksisille vähintään +70°C – 80°C lämpötiloja. Kemiallisessa desinfioin-
nissa käytetään yleensä kylmää vettä ja fysikaalisessa desinfioinnissa 
kuumaa vettä tai höyryä (Elintarvikevirasto 2003).  
Lämpötilan nostaminen yleensä parantaa pesutehoa nopeuttamalla 
kemiallisia reaktioita. Esimerkiksi rasva irtoaa paremmin korkeissa kuin 
matalissa pesulämpötiloissa. Korkeiden lämpötilojen käytöllä vaikutetaan 
heikentävästi myös useimpien mikrobien selviytymismahdollisuuksiin. Pro-
teiinipohjaisen lian irrottamiseen alhaisemmat lämpötilat ovat kuitenkin 
suositeltavia, koska korkea lämpötila ’polttaa’ ja kiinnittää proteiinin pin-
taan, jolloin se muuttuu vaikeasti puhdistettavaksi. Veden lämpötila laskee 
nopeasti kylmällä pinnalla ja pesun tai desinfioinnin aikana, mikä on otetta-
va huomioon sopivaa lämpötilaa määriteltäessä (Elintarvikevirasto 2003).  
Pintojen pesuissa käytetään lähes poikkeuksetta alle +40°C lämpöis-
tä vettä. Lämpötila vaikuttaa kiihdyttävästi pesuaineen kemiallisten ainei-
den reaktioihin mutta myös positiivisesti elintarvikelian liukoisuuteen ja su-
lamiseen. Pintapesujen lämpötiloissa tulee ottaa huomioon vaahdon luon-
ne. Vaahto on suurimmalta osalta ilmaa, joka jäähdyttää kuumankin vesi-
pesuaineliuoksen. Liian lämmin pesuaineliuos haihduttaa ilmaan aerosole-
ja, joista on haittaa niin pesijälle kuin pesukohteellekin. 
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6.4 PESUAIKA 
Puhdistuksen aikana puhdistusaineen eri osaset tarttuvat likahiukkasiin ja 
irrottavat ne pinnoilta. Aika vaikuttaa moneen puhdistustapahtuman teki-
jään. Kun pesuaikaa muutetaan, muutetaan samanaikaisesti myös puhdis-
tusaineen, lämmön ja mekaniikan vaikutusmahdollisuuksia.  
Pesuveden vaikutusajan tulisi olla riittävän pitkä, jotta pesuaine ehtii 
toimia ja laitteistoon ei jää likaa. Liian pitkä aika kuitenkin johtaa veden 
jäähtymiseen, jolloin pesuaine menettää tehoaan, liuoksen liankantokyky 
heikkenee ja lika alkaa kiinnittyä uudelleen pintoihin.  
 
 
7 VEDEN LAATU 
Puhdistukseen saa laitoksessa käyttää vain talousvettä. Lainsäädännön vaa-
timusten mukaan alkutuotannossa on käytettävä talousvettä tai puhdasta 
vettä aina, kun se on tarpeen saastumisen estämiseksi (Yleinen elintarvi-
kehygienia-asetus (EY) N:o 852/2004). Kansallisessa asetuksessa vaati-
mukset kasteluun, jäähdyttämiseen ja puhdistamiseen käytettävälle vedelle 
on annettu Maa- ja metsätalousministeriön asetuksessa. 1368/2011. Elin-
tarvikehuoneistossa käytettävän talousveden laatua ohjaa Sosiaali- ja ter-
veysministeriön asetus talousveden laatuvaatimuksista ja valvontatutki-
muksista (N:o 461/2000). Vedessä ei saa olla vierasta hajua tai makua 
eikä siinä saa olla pieneliöitä, loisia tai mitään aineita sellaisia määriä, jois-
ta voi olla elintarvikehygieenistä haittaa. Talousveden laatua valvotaan 
säännöllisesti. 
Vesi on olennainen tekijä puhdistustapahtumassa. Se liuottaa puhdis-
tusaineita ja vesiliukoista likaa sekä kostuttaa lian ja puhdistettavan pin-
nan. Vesi voi toimia lämpöenergian tuojana ja poistaa likaa mekaanisesti 
paineen ja virtauksen avulla. Kun pesuaine vähentää pintajännitystä, pe-
suvesi pääsee leviämään paremmin pestävään kohteeseen. 
Pesujen kannalta tärkeimpiä veden ominaisuuksia ovat puhtaus, ko-
vuus ja rautapitoisuus (kuva 7.1). Veden kovuus on totuttu ilmoittamaan 
Suomessa yleensä saksalaisina kovuusasteina (°dH). Uudempi tapa ilmoit-
taa veden kovuus kansainvälisen yksikköjärjestelmän (SI-järjestelmän) 
mukaan on merkitä veden kovuus millimooleina litrassa kalsiumkarbonaa-
tiksi laskettuna. Saksalainen kovuusaste ilmoittaa veteen liuonneiden kal-
sium- ja magnesiumionien määrän suhteessa kalsiumoksidiin. Pehmeä 
vesi on pesujen kannalta parempaa kuin kova vesi (taulukko 7.1). Kova 
vesi sisältää pintoihin saostuvia ja pesutehoa haittaavia kalsium- ja mag-
nesiumsuoloja. Kova vesi vaatii enemmän pesuainetta kuin pehmeä vesi, 
koska osa pesuaineesta kuluu kovan veden pehmentämiseen. Pesujen 
kannalta paras kovuus on 3° – 5 °dH. Liian pehmeä vesi, jonka kovuus 
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Kuva 7.1 Yhdyskuntavesi ja kaivovesi ovat Suomessa yleensä pehmeitä. Joillakin 
paikkakunnilla porakaivovesi on kovaa. Pehmeä vesi ei vaadi puhdistusainetta 
yhtä paljon kuin kova. Valokuva Esa Pienmunne 
 
 
Taulukko 7.1 Veden kovuuden luokittelu kahden kovuus- 
asteikon mukaan (Valtiala 2010). 
Luokitus Kovuus (mmol/l) Kovuus (°dH) 
Erittäin pehmeä 0,0 - 0,3 0 - 2 
Pehmeä 0,3 - 0,9 2 - 5 
Keskikova 0,9 - 1,8 5 - 10 
Kova 1,8 - 3,8 10 - 21 
Erittäin kova >3,8 >21 
 
8 PESU- JA DESINFIOINTIPROSESSIN 
VAIHEET 
Perusteellinen puhdistus ja desinfiointi koostuu normaalisti kuudesta työ-
vaiheesta: kuiva-/esipuhdistuksesta, puhdistuksesta, huuhtelusta, desinfi-
oinnista, huuhtelusta ja kuivauksesta (Sprenger 1999). Näiden lisäksi pro-
sessiin voi sisältyä lisäksi esipesu ja ylimääräinen kuivaus (taulukko 8.1).  
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Taulukko 8.1 Pesu- ja desinfiointimenetelmän vaiheet. 




Imuri, harja tai kuivain 
 
Karkean, irrallaan olevan lian 
poistaminen 
Esipesu Vesi ja kuivain tai harja Karkean, irrallaan olevan lian 
poistaminen 
Pesu tai vaahdotus Pesuaineen levittäminen 
Mekaaninen vaahdotus 
Lian pehmentäminen ja irrott-
aminen 
Huuhtelu Matalapainepesu Irronneen lian ja pesuaineen 
poistaminen 





Mikrobien tuhoaminen pinnoilta 
Huuhtelu Matalapainehuuhtelu Jäämien poistaminen 




Pesu ja desinfiointi voidaan tehdä samanaikaisesti, kun puhdistusaine si-
sältää sekä puhdistus- että desinfiointiaineita. Huuhtelu on pesutuloksen 
kannalta hyvin tärkeä vaihe. Sen avulla varmistetaan, että pesuaine ja lika 
saadaan poistetuksi pestävästä kohteesta. Desinfiointi tuhoaa mikrobit, 
muttei välttämättä niiden itiöitä. Sterilointi sen sijaan tappaa itiötkin (Anttila 
ym 2010).  
 
 
9 PESU- JA DESINFIOINTIAINEET SEKÄ  
-VÄLINEET 
Elintarviketilojen puhdistukseen käytettävien puhdistus- ja desinfiointiainei-
den tulee olla tarkoitukseensa sopivia. Niiden tulee liueta veteen, eikä niis-
tä saa jäädä jäämiä pinnoille. Elintarviketilojen puhdistukseen on kehitetty 
omia pesuaineita ja pesuainesarjoja.  
Puhdistus- ja desinfiointiaineet liuotetaan tai laimennetaan yleensä 
veteen. Pesuaine pienentää veden pintajännitystä, toimii lian kuljettajana ja 
tehostaa puhdistusta parantamalla veden likaa irrottavia ominaisuuksia.  
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Pesu- ja desinfiointiaineen valintaan vaikuttavat:  
? pesumenetelmä  
? veden kovuus ja rautapitoisuus  
? lian laatu ja tuhottavien mikrobien ominaisuudet 
? pestävien pintojen laatu 
? puhtausvaatimus 
 
Liian vahvat pesuaineet voivat rikkoa pintojen ja koneiden rakenteita, mikä 
puolestaan aiheuttaa mikrobiologisen riskin. Pesu- ja desinfiointiaineiden 
tuoteselosteissa on kuvaus aineen pintaa vaurioittavista ominaisuuksista. 
Pesuaineiden annostelussa on noudatettava valmistajan antamia suosituk-




Kuva 9.1 Vesihydraulinen pumppu pesuaineen tarkkaan laimennukseen ja annos-
teluun. Valokuva Esa Pienmunne 
 
 
Puhdistus poistaa yleensä yli 90 % mikro-organismeista, desinfioinnissa 
tuhoutuu 99 % mikrobeista. Desinfiointi on tehokkainta, kun pinta puhdiste-
taan ensin ja vasta puhdas, kuiva pinta desinfioidaan (Syyrakki 2007). 
Desinfiointiaineet eivät kuitenkaan steriloi eli tuhoa pinnalta kaikkea mikro-
bikasvustoa, koska bakteeri-itiöt ja jotkin kestävät bakteerisolut eivät kuole 
desinfiointiaineilla. Elintarviketeollisuudessa desinfiointia käytetään yleises-
ti peruspuhdistuksen jälkeen pinnoille jääneiden mikrobien ja niiden kasvun 
ehkäisemiseksi (Troller 1993). Eri desinfiointiaineiden ominaisuuksia on 
esitetty taulukossa 9.1. 
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Taulukko 9.1 Joidenkin desinfiointiaineiden ominaisuuksia (Tortora ym. 2001, 
Wirtanen 2002, Syyrakki 2006). 
Desinfiointiaine Ominaisuudet 
Klooriyhdisteet Tehoavat hyvin moniin pieneliöihin, ovat kor-
rosoivia, ei saa käyttää happojen kanssa. 
Alkoholit Nopeatehoisia, ei jäämiä, ei tarvitse huuhdella 
pois pinnoilta, syövyttäviä, käytetään usein mui-
den yhdisteiden kanssa. 
Fenolit, fenoliset aineet Osa tehoaa myös elopäeräisen aineen läsnäol-
lessa, ärsyttäviä, epämiellyttävä haju. 
Kationiset pinta-aktiiviset aineet, 
kvaternääriset ammoniumyhdis-
teet 
Tehoavat muun muassa bakteereihin ja sieniin, 
kuten hiivoihin, ei saa käyttää liian pieninä pitoi-
suuksina. Ei ole yhtä tehokas kuin kloori. 
 
 
Pesuaine- ja pesulaitetoimittajat ohjaavat aineiden ja laitteiden käytössä 
sekä auttavat omavalvontasuunnitelman puhdistusosioon liittyvissä kysy-
myksissä. Usein pidetään tarkoituksenmukaisena vaihtaa tai vuorotella 
desinfiointiaineita aika ajoin, koska bakteerit saattavat kehittää vastustus-
kykyisiä kantoja pesuaineiden vaikuttaville ainesosille (Korkeala 2007). 
Tämän vuoksi pitkään käytössä ollut pesuaine ei vaikuta yhtä tehokkaasti 
kuin ennen. Joidenkin pesuaineiden tehoa on testattu eri mikrobeihin. Tes-
teistä saa tietoa puhdistauaineiden toimittajilta. 
9.1 PUHDISTUSAINEIDEN TEHOAINEET 
Puhdistusaineissa on erilaisia tehoaineita: pinta-aktiivisia aineita (tenside-
jä), emäksiä, happoja, liuottimia ja desinfioivia aineita (kuva 9.1.1, taulukko 
9.1.1). Pinta-aktiiviset aineet alentavat veden pintajännitystä ja siten paran-
tavat veden kostutuskykyä sekä kykyä tunkeutua pinnan ja lian väliin, jol-
loin lika irtoaa.  
Emäkset hajottavat valkuais- ja rasvalikaa sekä tehostavat pinta-
aktiivisten aineiden puhdistusvaikutusta. Emäksisiä pesuaineita käytetään 
peruspesuissa orgaanisen eli eloperäisen ja epäorgaanisen lian poistoon. 
Vahvasti emäksinen pesuliuos (pH yli 11) tuhoaa jopa mikrobeja. Tavalli-
sessa vaahtopesussa käytettävän emäksisen pesuaineen pH on 10 - 11. 
Heikosti emäksisen puhdistusaineen, esimerkiksi astianpesuaineen, pH on 
8 - 10.  
Hapot laskevat pesuliuoksen pH-arvoa ja poistavat kivettymiä, saos-
tumia ja ruostetahroja. Tavallisen happopesuaineen pH on 2 - 5.  
Kompleksointiaineet (fosfaatit, fosfonaatit, EDTA) pehmentävät vettä 
sitomalla vesiliukoisiksi yhdisteiksi kalsiumin ja magnesiumin, jotka aiheut-
tavat veden kovuutta (Kujala 2001, Ijäs ja Välimäki 2007, Valtiala 2010). 
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Hiivat ja homeet sietävät alhaista pH:ta, eli happo ei ole paras desinfiointi-




Kuva 9.1.1 Puhdistusaineen tehoaineet ilmoitetaan pakkauksen tuotetiedoissa. 
Valokuva Esa Pienmunne 
9.2 DESINFIOINTISAVU 
Elintarvike- ja tuotantotilojen pintojen ja ilman desinfiointiin on kehitetty 
savugeneraattori. Savudesinfiointi tehdään tuotantotauon aikana, kun tilat 
on puhdistettu ja tiloista on poistuttu (kuva 9.2.1). Kaupallisen tuotteen ”F 
271 Fumispore HA” vaikuttava aine on glykolihappo, joka tuhoaa baktee-
reita ja sieniä. Tuotetiedotteessa kerrotaan, että ranskalaisen standardites-
tin (AFNOR) mukaan bakteeripitoisuus vähenee vertailutasoon nähden 




Kuva 9.2.1 Savudesinfiointi tuotantotilassa. Valokuva KiiltoClean Oy 
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Taulukko 9.1.1 Puhdistusaineiden tyypilliset ainesosat. 
 Tehoaineet 





































? Anioniaktiiviset tensidit irrottavat tehokkaasti 
hiukkaslikaa ja vaahtoavat runsaasti (paitsi 
saippua). Käytetään käsinpesuun tarkoitetuissa 
puhdistusaineissa ja astianpesuaineissa. 
? Kationisia tensidejä käytetään sähköä poistavi-
en ja desinfioivien ominaisuuksien takia esim. 
desinfioivissa puhdistusaineissa ja antistaatti-
sissa aineissa. 
? Ionittomat tensidit irrottavat hyvin rasvalikaa ja 
ovat yleensä vähän vaahtoavia. Käytetään ko-
neelliseen siivoukseen tarkoitetuissa aineissa. 
? Amfoteerisilla tensideillä on hyvä pintaan ja 
likaan tunkeutumiskyky. Käytetään muiden ten-
sidien ohella puhdistusaineissa, kun tarvitaan 
erityisen hyvää lian irrotuskykyä. 
? Emäs on aine, jonka 






maan rasva- ja öljyli-
an irrotuskykyä ja 
pehmentämään vet-
tä. 
? Hapot ovat aineita, joilla 
saadaan vesiliuoksen pH 
alenemaan alle 7:n.  
? Käyttöpuhdistusaineissa 
perustuu aineiden kykyyn liu-
ottaa pinnoille kertyneitä sa-
ostumia.  
? Joitakin heikkoja happoja 
käytetään puskurointiaineena 
pitämään tuotteen pH tasai-
sena koko puhdistustapah-
tuman ajan. 




neissa tai muissa puh-
distusaineissa paran-
tamaan tensidien ja 
emästen pesutehoa.  
? Käyttö perustuu ainei-
den kykyyn liuottaa öl-
jyjä, rasvoja ja muita 
veteen liukenematto-
mia aineita. 





9.2 PUHDISTUSAINEIDEN LISÄ- JA APUAINEET 
Puhdistusaineissa on tehoaineiden lisäksi useita lisäaineita. Nämä aineet ei-
vät osallistu aktiivisesti puhdistustapahtumaan, mutta muun muassa paranta-
vat puhdistusaineiden säilyvyyttä ja suojaavat pintoja voimakkaan puhdistus-
aineen aiheuttamalta syöpymiseltä (taulukko 9.2.1) (Kivimäki ym. 1989).  
Säilöntäaineet estävät tuotteen pilaantumisen ja rakenteen hajoamisen 
ehkäisemällä haitallisten pieneliöiden kasvun tuotteessa. Säilöntäaineita käy-
tetään yleensä neutraaleissa puhdistusaineissa, joissa pH on sopiva mikrobi-
en kasvulle. Useat vahvasti emäksiset ja happamat, sekä liuotinpitoiset tai 
tiivistemuodossa olevat puhdistusaineet säilyvät ilman säilöntäaineita. Käyttö-
liuoksessa säilöntäaineella ei ole enää tehoa. Korroosionsuoja-aineilla pintoja 
suojataan emäksisten aineiden aiheuttamalta syöpymiseltä. Vaahdonestoai-
neita käytetään estämään tuotteen liiallinen vaahtoaminen. Vaahdonestoai-
neet ovat tavallisesti silikoniyhdisteitä, joskus fosforihappoestereitä.  
 
 
Taulukko 9.2.1 Puhdistusaineiden sisältämät tehoaineet (Lausjärvi  





























































































































?? ? - ?? ?? ?? ?? ? - ?? ? 
Heikosti emäk-
siset  
?? ?? ?? ?? ?? ?? ?? ? - ?? ? 
Emäksiset  
 
?? ?? ?? ?? ?? ?? ?? ?? ?? ?? ? 
Vahvasti 
emäksiset  
?? ?? ?? ?? ?? ?? ? - ?? ?? ? 
Heikosti hap-
pamat  
? - - ?? ?? ? - ? - ? ? 
Happamat  
 
? - - ?? ?? ? - - ?? ?? ? 
Vahvasti hap-
pamat  
? - - ?? ?? ? - - ?? ?? ? 
Desinfioivat  
 
? - - - ?? ?? ? - ?? ?? ? 
? = sisältää yleisesti  ? = saattaa sisältää  - = ei sisällä  
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9.3 PUHDISTUSAINEIDEN RYHMITTELY 
Puhdistusaineet voidaan ryhmitellä monella eri tavalla esimerkiksi käyttö-
kohteen, pH-arvon tai toimintatavan mukaan (taulukko 9.3.1). Käyttökoh-
teen mukaan jako tehdään muun muassa yleispuhdistus- ja desinfiointiai-
neisiin sekä saostumienpoistoaineisiin.  
 
? Yleispuhdistusaineet ja käsiastianpesuaineet ovat joko neutraaleja tai 
heikosti emäksisiä. Niitä voidaan käyttää käsiastianpesuun tai pintojen 
päivittäiseen puhdistamiseen.  
? Rasvanpoistoaineet ovat yleispuhdistusaineita voimakkaampia, joko 
emäksisiä tai vahvasti emäksisiä. Niitä käytetään pinttyneen lian pois-
toon tai erittäin likaisten laitteiden puhdistukseen. 
? Suljetuissa, automaattisesti ohjautuvissa kiertopesujärjestelmissä voi-
daan käyttää vahvoja emäksisiä pesuaineita, jopa lipeää (NaOH, pH 14) 
ja tarvittaessa vahvaa happoa, yleensä typpihappoa (HNO3, pH 1). 




Taulukko 9.3.1 Puhdistusaineiden jaottelu pH:n mukaisesti (Ijäs ja 
 Välimäki 2007).  






















 9 Heikosti emäksiset 
(pH 8-9,5) 
Suoja- ja hoitoaineet 




7 Neutraalit  
(pH 6-8) 
 6  
Saniteettitilojen puh- 
distusaineet (pH 4-10) 
5 Heikosti happamat 
(pH 5-6) 
 4  
 3 Happamat  
(pH 3-5) 
Saostumien  
poistoaineet (pH 1-3) 
2  
 1 Vahvasti happamat 
(pH 0,5-3) 
 0  
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9.4 PUHDISTUSAINEIDEN OIKEA JA TURVALLINEN 
KÄYTTÖ 
Puhdistusaine valitaan kuhunkin puhdistettavaan kohteeseen, tilaan, pin-
tamateriaaliin ja likatyyppiin sopivaksi. Periaatteena tulisi kuitenkin olla se, 
ettei käytössä ole kovin monta eri puhdistusainetta. 
Työntekijän pitää lukea sekä annostelu- että käyttöohjeet hyvin ja 
suojautua asianmukaisesti. Jos pakkauksessa on varoitusetiketti, tulee 
aineen käyttöön perehtyä erityisellä huolellisuudella. 
Puhdistusaineiden annosteluohjeet on laadittu siten, että ohjeiden 
mukainen laimennus antaa parhaan lopputuloksen. Oikealla annostelulla 
on monta vaikutusta (taulukko 9.4.1, kuva 9.4.1). Tarvittavan puhdistusai-
neen määrä mitataan aina mitta-astialla. Myös puhdistusaineliuokseen 
käytettävän veden määrän tulee olla tiedossa. Mikäli lika ei irtoa käytössä 
olevalla puhdistusaineella, kannattaa useimmiten vaihtaa ainetta, ei lisätä 
annostusta suositellusta. Puhdistusaineiden puskurointiominaisuuden 
vuoksi käyttöliuoksen pH ei juuri muutu annostelua muutettaessa. 
 





? Lian pinttyminen pinnoille 
? Pinta ei puhdistu 
Liian suuri ? Puhdistusteho saattaa laskea 
? Kustannusten nousu 
? Pintamateriaalien vaurioituminen 
? Runsas vaahdon muodostuminen, mikä vähentää puhdistusaineliu-
oksen kostutuskykyä, jolloin työskentely hidastuu ja huuhtelu vaikeu-
tuu 




Kuva 9.4.1 Teräspintakin vaurioituu käytössä ja puhdistettaessa, mutta on silti 
muovia kestävämpi ja siksi suositeltavampi materiaali useimpiin elintarviketuotan-
non kohteisiin. Valokuva Esa Pienmunne 
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Puhdistusaineista ei saa jäädä jäämiä pinnoille. Useimmat tensidit ovat 
haihtumattomia ja niistä jää pinnalle tahmea kalvo, johon lika tarttuu hel-
posti.  Myös emäksiset fosfaatit, karbonaatit, silikaatit ja hydroksidit ovat 
haihtumattomia. Ellei näitä sisältäviä puhdistusaineliuoksia huuhdota pin-
nalta, niistä jää pintaan emäksisiä jäämiä, jotka vahingoittavat useimpia 
päällysteitä. Myös nämä jäämät nopeuttavat pinnan uudelleen likaantumis-
ta (Kujala 2000, Rahkonen 2009). 
Työturvallisuuteenkin liittyvät tekijät ovat tärkeitä. Tuotteiden oikeaan 
käyttöön ohjaavat pakkausmerkinnät, pakkauksissa mahdollisesti olevat 
varoitusmerkinnät sekä käyttöturvallisuustiedotteet. Käyttöturvallisuustie-
dotteissa on tärkeää tietoa myös työturvallisuuden kannalta, kuten esimer-
kiksi ohjeet suojautumiseen aineita käytettäessä (Aro 2007). Käyttöturvalli-
suustiedotteiden tulee olla kaikkien työntekijöiden käytettävissä, esimerkik-
si omavalvontakansiossa (Elintarviketurvallisuusvirasto 2009). 
 
Puhdistusaineiden turvallinen käyttö tiivistetysti: 
? Pidä käytössä suppeaa, mutta riittävää ainevalikoimaa 
? Järjestä asiallinen ja siisti säilytyspaikka aineille 
? Käytä oikeaa ainetta oikeaan paikkaan (lika- ja pinta-analyysi) 
? Lue käyttöohje ja käyttöturvatiedote huolellisesti 
? Usein käytettävät aineet annostellaan 0,5-1 litran annospulloihin, 
joissa on riittävät päällysmerkinnät  
? Noudata annostusohjetta, käytä mittaa  
? Varo puhdistusaineiden leviämistä hengitysilmaan (sumut, suihkeet, 
jauhemaiset aineet) 
? Älä sekoita eri puhdistusaineita keskenään; erityisesti happoa ja 
klooripitoista ainetta ei saa sekoittaa keskenään 
? Sormukset, rannerenkaat ja kello pois työvuoron ajaksi 
? Käytä tarvittaessa suojaimia ja suojavaatetusta: suojalasit, käsineet, 
esiliina, jalkineet 
9.5 PUHDISTUSVÄLINEET 
Elintarviketiloissa käytettävien siivousvälineiden tulee olla kestäviä, hygi-
eenisiä ja ergonomisia. Pesuvälineiden materiaalin pitää kestää kuumaa 
vettä, höyryä tai keittämistä sekä pesussa käytettäviä kemiallisia aineita 
(Ijäs ja Välimäki 2007).  
Elintarviketilojen siivouksessa käytettäviä siivousvälineitä ovat esi-
merkiksi erilaiset pesuharjat, pesimet, kuivaimet ja siivouspyyhkeet. Puiset 
harjat ovat suoranainen kasvualusta pieneliöille, joten niiden käyttöä tulisi 
välttää. Välineiden tärkeimpiä ominaisuuksia ovat puhdistustehon lisäksi 
helppo puhdistettavuus ja nopea kuivuminen.  
Eri pinnoille ja tiloille on hyvä varata omat puhdistusvälineet, ja ne tu-
lee säilyttää erillään toisistaan. Välineet on hyvä merkitä esimerkiksi eri 
väreillä tilojen puhtausasteen mukaan, jotta puhtaustasoltaan erilaisten 
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työpisteiden ja tilojen välineet eivät sekoitu keskenään. Myös siivoustilan 
siisteydestä tulee huolehtia (Jaakkola 2009). 
Värikoodaus helpottaa hygienian ylläpitoa ja ehkäisee ristikontami-
naatiota (taulukko 9.5.1). 
 
 
Taulukko 9.5.1 Esimerkki puhdistuksessa käytettävien välineiden värikoo-
dauksesta. 
Väri Käyttökohde 
 Puhtain tila: Elintarvikkeiden kanssa kosketuksiin joutuvat tilat ja 
laitteet, astianpesu 
 Normaali ympäristö: Tasopinnat, laitteet päältä, ei suoraa kosketusta 
elintarvikkeiden kanssa 
 Helposti saastuva tila: Kasvisten käsittelytilat 
 Likaisimmat pinnat: Lattiat, lattiakaivot, jäteastiat ja jätehuone 
 
9.6 PUHDISTUSVÄLINEIDEN HUOLTO 
Siivousvälineiden puhtaus ja kunto vaikuttavat oleellisesti puhdistettavan 
pinnan puhdistumiseen. Huonokuntoisilla ja likaisilla siivousvälineillä pinnat 
likaantuvat puhdistumisen sijaan. Likaiset, kuluneet ja rikkinäiset välineet 
aiheuttavat hygieniariskin.  
Välineiden kunto pitää tarkistaa säännöllisesti. Siivousvälineet tulee 
puhdistaa aina käytön jälkeen, tai ainakin vähintään päivittäisen loppusii-
vouksen jälkeen. Siivousvälineet voidaan desinfioida liuoksessa, jonka 
klooripitoisuus on 500 ppm ja liotusaika vähintään 10 - 15 minuuttia (Pönkä 
1999).  
Siivouspyyhkeet tulee pestä riittävän kuumassa lämpötilassa (yli 60 
°C) riittävän usein, käytännössä jokaisen työpäivän jälkeen. Mikrobit li-
sääntyvät nopeasti likaisissa, kosteissa siivouspyyhkeissä. 
Siivousvälineet tulee säilyttää asianmukaisesti niille varatuissa seinä-
telineissä (kuva 9.6.1). Välineitä ei saa säilyttää lattialla tai kasoissa, vaan 





Kuva 9.6.1 Siivousvälineiden oikeaoppinen säilytys.  
Valokuva Esa Pienmunne 
 
 
10 KÄYTÄNNÖN OHJEITA 
TUOTANTOTILOJEN JA LAITTEIDEN 
PUHDISTUKSEEN JA DESINFIOINTIIN 
Tuotantotiloja puhdistetaan ylläpitoisiivouksella sekä työpäivän aikana että 
sen jälkeen. Lisäksi riittävän puhtauden, siisteyden ja järjestyksen ylläpi-
tämiseksi tarvitaan harvemmin tehtäviä toimenpiteitä, esimerkiksi tehopuh-
distusta. Pinnat ja laitteet, jotka voivat saastuttaa elintarvikkeen, tulee pes-
tä vähintään päivittäin. Kaikkia laitoksen tiloja, myös lastauslaitureita ja 
ulkoalueita, on puhdistettava (Elintarvikevirasto 2003).  
Elintarvikehuoneiston hyvän hygieenisen tason ylläpitäminen edel-
lyttää, että omavalvontasuunnitelmassa on kattava puhdistussuunnitelma. 
Puhdistusohjelmassa on lueteltava puhdistuskohteet. Jokaiselle koneelle, 
laitteelle sekä työpinnoille, lattioille, kylmätilojen lattioille ja hyllyille on 
suunniteltava puhdistusohjelma (kuva 10.1). Kirjallisen puhdistusohjelman 
tulee sisältää siivouksen työnjako, aikataulu sekä siivousohjeet kohteittain. 
Ohjeiden tulee olla käytettävissä siivouskohteissa. (Pahtamaa 2009, Elin-
tarviketurvallisuusvirasto 2012a).  
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Koneiden, laitteiden, työpöytien- ja tasojen sekä lattioiden puhdistusohjeen 
tulee sisältää muun muassa seuraavat näkökohdat: 
 
•  Miten kohde puretaan ja kootaan? 
•  Miten kohde pestään ja desinfioidaan? 
•  Millä välineillä ja aineilla pestään ja desinfioidaan? 
•  Minkälaisina liuoksina pesu- tai desinfiointiaineita käytetään? 
•  Kuka on vastuuhenkilö? 
•  Mistä pesu- ja desinfiointiaineiden käyttöturvallisuustiedotteet löytyvät? 
•  Miten siivousvälineet puhdistetaan? 
•  Miten puhdistustulosta valvotaan? 




Kuva 10.1 Kasvisten pesurissa on ruostumaton teräsrakenne sekä hel- 
posti irrotettavat ja puhdistettavat osat. Valokuva Faitech Oy 
10.1 TILOJEN PUHDISTUSJÄRJESTYS 
Tilojen puhdistusjärjestys laitoksessa suunnitellaan siten, että korkean hy-
gienian alueelta edetään kohti likaisen hygienian alueita. Näin likaa ei kul-
jeteta tuotantotiloihin. Elintarviketeollisuuden pintapesuissa yleisesti vaah-
dotetaan alhaalta ylöspäin ja pestään ylhäältä alaspäin. 
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10.2 TYÖPÄIVÄN AIKANA TAPAHTUVA PUHDISTUS 
Laitteita ja työpintoja puhdistetaan työpäivän kuluessa ja tauolle mentäes-
sä, samoin siirryttäessä käsittelemään eri raaka-ainetta. Jokaisen työvai-
heen jälkeen työntekijä tai erikseen omavalvontasuunnitelmassa mainittu 
henkilö siivoaa työpisteen ennen uuden työn aloittamista,  
Kuivunut lika (kuva 10.2.1) on vaikea puhdistaa, joten hyvä tapa on 
huuhdella konelinjat riittävän usein työpäivän aikana. Lattioita ja pintoja 
voidaan puhdistaa esimerkiksi kuivaimella tai harjalla. Leikkuualustat voi-




Kuva 10.2.1 Kuivunutta likaa on vaikea poistaa peruspesulla. Valokuva Esa 
Pienmunne 
10.3 TYÖPÄIVÄN JÄLKEEN TAPAHTUVA PUHDISTUS 
Pinnat ja laitteet pestään ja desinfioidaan työpäivän jälkeen. Irtonainen lika 
poistetaan laitteista esimerkiksi kaapimalla ja lattioilta esimerkiksi kui-
vaimella. Koneet ja laitteet puretaan mahdollisuuksien mukaan pesua var-
ten. Sähkölaitteet, kuten elektroniset vaa’at ja näytöt, puhdistetaan ja suo-
jataan pesun ajaksi puhtailla suojilla.  
Pinnat ja laitteet huuhdellaan viileällä vedellä. Käytössä olleet astiat, 
laatikot, vihanneskorit ja leikkuulaudat pestään esimerkiksi laatikko-
pesukoneella. Huonosti pestyt, koneet, laitteet ja pinnat pestään uudestaan 
ja tarvittaessa suoritetaan tehopuhdistus (Elintarvikevirasto 2003).  
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10.4 SÄÄNNÖLLINEN TEHOPUHDISTUS 
Tehopuhdistusta käytetään silloin, kun normaalit puhdistustavat eivät ole 
riittäneet hyvän pintahygienian ylläpitämiseen tai pyritään ennalta ehkäi-
semään mahdollista hygieniaongelmaa. Tehopuhdistus toteutetaan tuotan-
totiloissa suunnitelmallisesti. Tehopuhdistuksen yhteydessä laitteet pure-
taan pienempiin osiin kuin päivittäisessä pesussa.  
Tehopesussa käytetään ensin emäksistä pesuainetta ja sen jälkeen 
hapanta pesuainetta; lopuksi tehdään uusi emäspesu. Pesuaineiden vaiku-
tusaikana pinta puhdistetaan mekaanisesti, huolellisesti hangaten.  
Pinnat desinfioidaan kuten päivittäisen pesun yhteydessä. Desinfioin-
titehoa voidaan lisätä esimerkiksi kuumalla vedellä tai höyryllä (Elintarvike-
virasto 2003, Korkeala 2007). 
10.5 PUHDISTUS ONGELMATILANTEESSA 
Saneerauspuhdistus tehdään, kun tilat ovat kontaminoituneet ihmiselle 
tautia aiheuttavalla mikrobilla. Tällaisia mikrobeja ovat esimerkiksi Salmo-
nella, Listeria monocytogenes, Yersinia enterocolitica ja Yersinia pseudo-
tuberculosis (Niskanen ym. 2008, Hallanvuo ja Johansson 2010). Sanee-
rauspuhdistus vaatii aina huolellisen suunnittelun ja selvitystyön. Tuotanto-
tiloissa ilmenneen mikrobiologisen, saneerauspuhdistusta vaativan ongel-
man ratkaisemisessa tulisi aina käyttää apuna valvontaviranomaisia ja tar-
peen vaatiessa myös muita asiantuntijoita. 
Saneerauspuhdistuksen ajaksi tuotantolaitoksen tai puhdistettavan ti-
lan toiminta keskeytetään. Saneerauspuhdistukseen liittyy mahdollisimman 
perusteellinen laitteiden purku, erityisen tehokas mekaaninen puhdistus, 
kuumakäsittelyitä ja muita toimenpiteitä ongelman laadusta riippuen. Sa-
neerauspuhdistuksessa käytetään yleensä suurempia desinfiointiaineiden 
konsentraatiota ja pidempää vaikutusaikaa kuin normaalisti.  
Tilojen annetaan kuivua riittävän hyvin eri puhdistus- ja desinfiointi-
käsittelyiden välillä. Saneerauspuhdistuksen jälkeen otetaan pintapuhtaus- 
ja tuotenäytteitä, jotta ongelman voidaan todeta poistuneen. Saneeraus-
puhdistukseen liittyy myös tuotanto-olosuhteiden tutkiminen sekä laitteiden 
ja pintarakenteiden kunnon perusteellinen selvitys ja mahdollisten epäkoh-
tien korjaaminen (Elintarvikevirasto 2003, Korkeala 2007). 
10.6 ERITYISKOHTEIDEN PUHDISTUS 
Tuotantotilojen rakenteissa olevien erityisten kohteiden puhdistus on tehtä-
vä suunnitelmallisesti laitoksen oman puhdistus- ja desinfiointiohjeen mu-
kaisesi. Erityiskohteita ovat muun muassa ilmanvaihto-, vesi- ja viemäri-
putket, sähkölaitteet, johtoarinat, katot ja ylärakenteet, laitteiden ja kaappi-
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en päällystät sekä katkaisijoiden ja sähkölaitteiden ympärystät (kuva 
10.6.1).  
Tärkeitä puhdistuskohteita ovat lisäksi pakkaus- ja viipalointikoneet 
sekä kuljetushihnat. Kuljetushihnat on pestävä molemmin puolin niiden 
pyöriessä. Myös kuljettimien telat on pestävä huolellisesti. Viipalointikonei-
den terät on jokaisen pesukerran yhteydessä puhdistettava myös mekaa-
nisesti. Viipalointikoneiden terät voidaan tarvittaessa puhdistaa ja desinfi-
oida myös työtauon aikana, mutta tällöin pintojen on annettava kuivua 
(Wirtanen 2002, Elintarvikevirasto 2003). Vaunut, siirtopöydät ja jäteastiat 
sekä niiden pyörät pestään erityisen hyvin silloin, kun niitä liikutellaan likai-




Kuva 10.6.1 Sähkölaitteita ei saa pestä vedellä ja siksi ne jäävät helposti puhdis-




Omavalvonnalla tarkoitetaan elintarvikealalla toimivan yrityksen omaa jär-
jestelmää, jolla varmistetaan, että elintarvikkeet ovat turvallisia. Elintarvike-
lain 19 §:ssä tarkoitetun omavalvonnan vaarojen arviointia ja kriittisiä hal-
lintapisteitä koskevista periaatteista säädetään yleisen elintarvikehygienia-
asetuksen 5. artiklassa. Elintarvikealan toimijan on perehdytettävä huo-
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neistossa työskentelevät henkilöt omavalvontaan ja nimettävä omavalvon-
nan vastuuhenkilö, jolla tulee olla tehtäviinsä riittävä koulutus. 
Omavalvontaan liittyvän kirjanpidon tulee sisältää omavalvontasuun-
nitelman todentamiseksi tarpeelliset tallenteet omavalvonnan toteuttami-
sesta, siihen liittyvistä mittauksista, tutkimuksista ja selvityksistä sekä suo-
ritetuista korjaavista toimenpiteistä ja ilmoituksista viranomaiselle. 
Omavalvontasuunnitelma ja siihen liittyvä kirjanpito, jotka voivat olla 
kokonaan tai osittain sähköisiä asiakirjoja, on säilytettävä siten, että ne 
ovat valvontaviranomaisen tarkastettavissa. Omavalvonnan kirjanpitoa on 
säilytettävä elintarvikkeen käsittelystä tai siihen merkityn vähimmäissäily-
vyysajan päättymisestä vähintään yksi vuosi (MMMa /1367/2011). 
Omavalvontasuunnitelmassa kuvataan eri tuotantovaiheiden mahdol-
liset terveysvaarat ja vaarojen hallintamenettelyt. Omavalvontasuunnitelma 
sisältää tuotanto-, toimintatapa- ja hygieniaohjeet sekä vaarojen arvioinnin 
ja niiden hallintamenettelyt. Tarpeen mukaan suunnitelmassa on myös 
näytteenottoon ja niiden tutkimiseen liittyviä tietoja.  
   Elintarvikehuoneiston omavalvonta muodostuu seuraavista osista 
(Kasvis- ja marjateollisuus 2006): 
  
1. Tukijärjestelmä, johon kuuluu lainsäädännössä annettuja elintarvikekoh-
taisia vaatimuksia omavalvontaohjelmista 
2. Riskienhallinta 
3. Osaamisen varmistaminen, johon kuuluu muun muassa työhön pereh-
dyttämistä ja koulutusta 
4. Omavalvonnan arviointi  
 
Elintarvikeviraston ohjeen 662/32/03 mukaan puhtauden tarkkailuohjelma 
laaditaan ja toteutetaan huone- ja laitekohtaisesti ottaen huomioon myös 
erityiskohteet, kuten kylmätilat ja –laitteet, sähkökatkaisijat, lattiakaivot, 
työ- ja siivousvälineet. Myös kuljetusajoneuvojen puhdistuksen valvonta on 
sisällytettävä puhtauden tarkkailuohjelmaan. Puhtauden tarkkailuohjel-
maan on merkittävä, kuka vastaa aistinvaraisesta arvioinnista, mikrobiolo-
gisen valvonnan suorittamisesta sekä korjaavien toimenpiteiden tekemi-
sestä ja niiden hyväksymisestä. 
11.1 OMAVALVONNAN TUKIJÄRJESTELMÄT 
Omavalvonnan keskeisin osa on hyvän hygienian tukijärjestelmä. Se koos-
tuu useista hygienian osa-alueiden suunnitelmista, ohjelmista ja ohjeista, 
joita yrityksessä tulee toteuttaa ja joiden toteutumistiedot tulee tallentaa. 
Yrityksen omavalvonnan vastuuhenkilöiden tulee perehtyä hyvin ko. ohjei-





? toimintojen sijoittelu ja turvallisuuskäytännöt elintarvikehuoneistoissa 
? varasto- ja säilytystilojen käyttö ja lämpötilat 
? elintarvikkeiden käsittelyä ja olosuhteita koskevat ohjeet 
? valmistus- ja käsittelykoneita ja -laitteita koskevat ohjeet 
? raaka-aineiden ja tuotteiden jäljitettävyyttä koskevat ohjeet 
? raaka-aineita ja pakkausmateriaaleja koskevat ohjeet 
? tuotetietoja, reseptejä ja pakkausmerkintöjä koskevat ohjeet  
? henkilökohtaista hygieniaa ja työtapoja koskevat ohjeet 
? henkilöstön hygieniaosaamista ja terveystietoja koskevat ohjeet 
? talousveden ja tarvittaessa myös tuotteiden tutkimusohjelma 
? kunnossapito-ohjelma 
? siivoussuunnitelma ja puhtauden tarkkailusuunnitelma (kuva 11.1.1) 
? jätteiden käsittely- ja lajitteluohjeet 
? haittaeläintorjuntaohjelma 










12 PUHDISTUSTULOKSEN ARVIOINTI 
Hyvän hygieenisen tason ylläpitäminen edellyttää, että elintarvikehuoneis-
tossa seurataan säännöllisesti puhtaanapidon tuloksia ja puhdistuksen 
riittävyyttä. Seurantaan on hyvä nimetä vastuuhenkilö, joka tekee säännöl-
lisin väliajoin puhdistustuloksen arvioinnin.  
Aistinvarainen arviointi ja silmämääräinen tarkastelu riittävät yleensä 
päivittäiseen puhtauden arvioimiseen. Kaikki lika ei kuitenkaan ole näky-
vää. Kun tarvitaan tarkempaa tietoa siitä, onko puhdistettu oikein ja riittä-
västi, aistinvaraisen havainnoinnin lisäksi tarvitaan mikrobiologisia, fysikaa-
lisia ja kemiallisia menetelmiä (Teirmaa 2009).  
12.1 AISTINVARAINEN ARVIOINTI 
Aistinvarainen arviointi tehdään omavalvontasuunnitelmassa määritellyissä 
paikoissa. Aistinvarainen puhtauden seuranta saattaa riittää ainoaksi me-
netelmäksi monissa sellaisissa tiloissa, jossa ei käsitellä elintarvikkeita, 
kuten varastoissa, takahuoneissa ja henkilökunnan tiloissa. Pienissä koh-
teissa, joissa omavalvonnasta vastaavat samat henkilöt kuin siivouksesta, 
ei vaadita aistinvaraisen puhtaustarkkailun kirjaamista (Teirmaa 2006 ja 
2009). Aistivaraista puhtauden arviointia voi tehostaa pimeässä tilassa 
käyttämällä tarkoitukseen sopivaa UV-valoa. 
Silmämääräisesti havaittava lika, epäpuhtaudet ja epämääräiset hajut 
ovat osoituksena puhdistuksen riittämättömyydestä (kuva 12.1.1). Aistinva-
raista puhtaustarkkailua tehtäessä pintojen tulee olla niin puhtaita, ettei 
näkyvää tai muuten aistittavaa likaa ole havaittavissa korkean, hyvän ja 
neutraalin hygienian alueilla Likaisen hygienian alueella, kuten esimerkiksi 
porkkanoiden raaka-ainevarastoissa, joissa on näkyvää likaa, ei kanna 





Kuva 12.1.1 Osa liasta on silmin havaittavaa. Valokuva Esa Pienmunne 
 
 
Aistinvaraisten puhtaustarkkailujen tulokset tulee kirjata säännöllisesti 
omavalvonnassa määritellyin määräajoin, esimerkiksi viikottain. Mahdolli-
set poikkeavat havainnot ja niistä johtuvat korjaavat toimenpiteet tulee kir-
jata omavalvontaan (Elintarvikevirasto 2003, Hatakka ym 2004). 
12.2 PINTAPUHTAUSNÄYTTEET 
Puhtausnäytteet kertovat puhdistuksen tason ja osoittavat ongelmakohdat, 
jotka toimijan tulisi tunnistaa puhdistuksen kehittämiseksi. Mikrobiologisia 
pinta- ja puhtausnäytteitä otetaan säännöllisesti sekä siivouksen tason tar-
kistamiseksi.  
Näytteitä tulisi ottaa kosketuspinnoilta, kuten leikkuulaudoilta, työväli-
neistä, astioista, ovenkahvoista, vesihanoista, valmistuslinjoilta sekä myös 
henkilökunnan käsistä. Mahdollisia näytteenottokohteita voidaan mainita 
puhdistussuunnitelmassa. Kohteita voidaan vaihdella eri näytteenottoker-






Kuva 12.2.1 Näytteenottokohteet ovat kasvisten tuotantolaitoksissa usein haas-
teellisia. Valokuva Esa Pienmunne 
 
 
Näytteet otetaan yleensä puhdistuksen jälkeen. Silmin nähden likaisilta 
pinnoilta on turhaa ottaa puhtausnäytteitä.  
Näytteiden määrään vaikuttaa toiminnan laatu ja laajuus. Näytteiden 
ottoon vaikuttavat myös aikaisemmat tulokset, jos niiden pohjalta on tehty 
korjaavia toimenpiteitä (Elintarvikevirasto 2003, Rahkio ym. 2006).  
Jos näytetulos on huono, tulee kohteesta ottaa uusintanäyte, kun pin-
ta on puhdistettu samoin kuten ennen ensimmäistä näytteenottoa. Jos uu-
sintanäytteenkin tulos on huono, tulee tarkistaa esimerkiksi sopivatko sii-
vousmenetelmät, -välineet tai puhdistusaineet kyseiselle pinnalle. Kun kor-
jaava toimenpide on suoritettu, pinnan puhtaus tarkistetaan uusintanäytteil-
lä.  
On tärkeää kirjata pintojen puhtausnäytteiden tulokset muistiin. Kai-
ken kattavaa tapaa varmistua tuotantotilojen puhtaudesta ei ole olemassa, 
vaan tutkimusmenetelmien valinta riippuu monista tekijöistä. Testien tulee 
kuitenkin olla nopeita, helppokäyttöisiä ja suhteellisen halpoja.  
Pintapuhtausnäytteiden ottoon on tarjolla useita erilaisia kaupallisia 
valmisteita, esimerkiksi kosketusmaljat, Petrifilm sekä heti valmiit kontakti-
levyt, esimerkiksi Hygicult ja Envirocheck (kuva 12.2.2). Nämä mikrobiolo-
giset näytteenottomenetelmät edellyttävät mikrobien kasvatusta ennen 
tulosten tulkintaa, joten kyse ei ole varsinaisista pikamenetelmistä. Nope-
ampia tuloksia sadaan muun muassa ATP-bioluminesenssimittauksella eli 
luminometrialla, joka kuvaa pinnalla olevan eloperäisen aineksen määrän, 





Kuva 12.2.2 Pintapuhtautta voidaan omavalvonnassa seurata esimerkiksi ATP-
bioluminesenssimittauksin (vas.) tai mikrobiologisten kastolevyjen avulla (oik.). 




Eri menetelmien ja mittalaitteiden tulokset eivät ole suoraan vertailukelpoi-
sia keskenään, joten yhden kohteen ja tuotantolaitoksen mittaukset kan-
nattaa tehdä samoilla laitteilla ja menetelmillä. 
Evira suosittelee pintapuhtausnäytteiden ottamista ja Yersinian tutki-
mista elintarvikehuoneistoista, joissa käsitellään pitkään varastoitua pork-
kanaa (Elintarviketurvallisuusvirasto 2012b). Jos Yersinia pseudotubercu-
losis -bakteeria todetaan pinnoilta, kontaminaatiolähde on selvitettävä, 




Omavalvontaan kuuluu henkilökunnan hygieniaopastus, mikä on hyvä 
aloittaa jo työhön perehdyttämisessä. Elintarviketyöntekijän on huolehditta-
va henkilökohtaisesta hygieniastaan hyvin. Elintarviketyöntekijän työsken-
telyhygienia voidaan jakaa kolmeen osaan:  
? henkilökohtaiseen hygieniaan ja terveydentilaan 
? elintarvikkeiden hygieeniseen käsittelyyn sekä 
? työskentely- ja sosiaalitilojen hygieniaan.  
13.1 PUKEUTUMINEN JA SUOJAUTUMINEN 
ELINTARVIKETYÖSSÄ 
Pakkaamattomia elintarvikkeita käsiteltäessä käytetään erillistä työpukua. 
Työpuvun tulee olla puhdas ja valmistettu helposti puhdistettavasta materi-
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aalista. Työasuja on oltava riittävästi, jotta likaantunut asu voidaan tarvitta-
essa vaihtaa. Puhtaille työasuille on oltava oma kaappi. 
Pakkaamattomia elintarvikkeita käsiteltäessä tulee käyttää suojapää-
hinettä. Päähine estää paitsi hiuksia, myös mikrobeja ja muita päänahasta 
irtoavia partikkeleita varisemasta elintarvikkeisiin tai pinnoille. Päähine on 
vaihdettava usein, vähintäänkin työpäivän alkaessa. Päähine voi olla hen-
gittävästä materiaalista valmistettu kertakäyttöinen, lakki, myssy tai muu 




Kuva 13.1.1 Tuotantolaitoksissa vierailevien on hyvä käyttää suojavaatteita. 
Vaahtopesualue lattialla suojaa siirtymiset likaisemmalta alueelta puhtaammalle. 
Valokuva Esa Pienmunne 
 
 
Työjalkineita käytetään vain työpaikalla ja niiden on oltava puhtaat, ehjät ja 
siistit. Jalkineet on tarvittaessa pystyttävä helposti puhdistamaan. Jos työ-
jalkineilla kuljetaan elintarvikehuoneiston ulkopuolella, jalkineiden pohjien 
mukana voi kulkeutua likaa ja samalla haitallisia mikrobeja tuotantotiloihin. 
Tämän vuoksi tuotantotiloissa vierailevien henkilöiden on syytä käyttää 
suojavaatetuksen lisäksi kenkäsuojia tai elintarvikehuoneiston omia kenkiä 
(kuva 13.1.1) (Hatakka ym. 2004). 
13.2 HENKILÖKOHTAINEN HYGIENIA 
Elintarviketyössä työskentelevän henkilön on huolehdittava hyvin ja päivit-
täin henkilökohtaisesta puhtaudestaan ja terveydestään. Elintarviketyössä 
on myös vältettävä epähygieenisiä tottumuksia, kuten esimerkiksi oman 
ihon tai hiusten koskettelua työskenneltäessä. 
Lisäksi on vältettävä voimakkaita parfyymejä ja hajusteita, jotka voi-
vat vaikuttaa käsiteltävien elintarvikkeiden hajuun tai makuun. Näkyvillä 
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olevien korujen, sormusten, kellojen, ja lävistyskorujen käyttö on kiellettyä, 
koska ne voivat aiheuttaa hygieniariskin ja lisäksi vahingossa pudota pro-




Kuva 13.2.1 Käden koristukset ovat epähygieenisiä ja siksi kiellettyjä elintarvike-
teollisuudessa. Valokuva Esa Pienmunne 
13.3 KÄSIHYGIENIA 
Mikrobit saattavat säilyä iholla hengissä useita tunteja, jolloin käsihygienian 
merkitys korostuu erityisesti elintarviketyössä (Finnilä 2009). Käsihygienia 
onkin hygieenisen työskentelyn perusta. Käsien peseminen vettä ja saip-
puaa tai muuta pesuainetta käyttäen vähentää tehokkaasti tautia aiheutta-
vien bakteerien määrää iholla (kuva 13.3.1). Käsienpesuaineissa on syn-
teettisiä tai saippuapohjaisia tensidejä. Lisäksi käsienpesuaineet sisältävät 
kosteuttavia ja ihoa hoitavia aineosia (Valtiala 2010). Kädet on pestävä 
riittävän monta kertaa työpäivän aikana, mieluummin liian usein kuin liian 
harvoin. Kädet on pestävä ainakin  
 
? kun työt aloitetaan 
? työvaiheesta toiseen siirryttäessä 
? WC:ssä käymisen jälkeen 
? tupakoinnin jälkeen 
? yskimisen, aivastamisen tai niistämisen jälkeen 










Käsihygieniaa voidaan tehostaa käyttämällä käsien pesussa saippuan 
ohella käsihuuhteita. Mikäli desinfiointiaineita käytetään käsihuuhteina, 
alkoholit, kuten n-propanoli, etanoli ja isopropanoli ovat muita suositelta-
vampia tehokkuutensa ja haittavaikutustensa vähäisyyden vuoksi (Pönkä 
1999). Desinfiointi ei korvaa käsien pesua. Käsidesinfioinnissa hieronta-
ajan tulisi olla vähintään 30 sekuntia ja huuhdetta on hierottava käsiin niin 
kauan, että kädet ovat täysin kuivat (Kassara ym. 2005). 
Käsien ihoa suojataan monissa työvaiheissa suojakäsineillä. Kerta-
käyttökäsineitä käytettäessä käsiä on pestävä yhtä usein kuin ilman käsi-
neitä työskenneltäessä. Kertakäyttökäsineitä ei pestä eikä desinfioida kä-
sidesinfiointiaineella, koska desinfiointiaineet tekevät käsineisiin mikro-
reikiä, jolloin käsineet eivät suojaa enää tarkoituksenmukaisesti (Finnilä 
2009). Käsineet tulee vaihtaa riittävän usein.  
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Käsihuuhde sisältää ihoa hoitavia ja huuhteen koostumukseen vaikuttavia 
aineita, jotka jäävät käsineen pinnalle keräämään likaa ja luomaan mikro-
beille erinomaista kasvualustaa (Pentti 2009). 
13.4 KÄSIENPESUPAIKKA  
Käsienpesupaikka tulee sijoittaa siten, että pesupaikalle on esteetön pääsy 
ja se sijaitsee siellä, missä käsien pesun tarve on suurin. Käsienpesupaik-
koja on oltava riittävästi tarpeeseen nähden. Käsienpesupaikan yhteyteen 
sijoitetaan helposti saataville elintaviketyöhön sopivaa hajustamatonta nes-
tesaippuaa sekä kertakäyttöisiä käsienkuivauspyyhkeitä (Hatakka ym. 
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- Laitteet ja koneet 
- Kuljettimet 
Päivittäin - Purettavien koneen osien ja 
laitteiden irrotus ja pesu 
- Esim. elektronisten vaakojen 
ja sähkölaitteiden puhdistus 
kostealla siivouspyyhkeellä 
- Irtolian ja kiinteiden kappalei-
den poistaminen lastalla tai har-
jalla 
- Esihuuhtelu 
- Vaahdotus ja pesu matala-
painepesurilla 
- Huuhtelu 
- Lattiakaivojen tyhjennys ja 
sakkakuppien pesu juoksevalla 
vedellä 
- Vahvasti emäksinen ja desinfioiva vaahto-
pesuaine 
- Desinfioiva vaahtopesuaine kevytmetalli-
pinnoille 
- Emäksinen alkaliherkille pinnoille kehitetty 
vaahtopesuaine. 
- Heikosti emäksinen, klooripitoinen, desin-
fioiva yleispuhdistusaine käsi- ja koneme-
netelmiin 














- Toimisto - Tasopinnat 
- Lattia 
2 x viikko - Tasopintojen pyyhkiminen 
mikrokuituisella siivouspyyh-
keellä 
- Lattioiden pyyhkiminen mopilla 
(nihkeä-/kosteapyyhintä) 
- Yleispuhdistusaine 
- Sosiaalitilat - Tasopinnat 
- Lattia 
- Suihku 
2 x viikko - Imurointi 






2 x viikko - Lattioiden puhdistus mopilla 
(kosteapyyhintä) 
- Heikosti emäksinen, klooripitoinen, desin-
fioiva yleispuhdistusaine käsi- ja konemene-
telmiin 
 
- Pesuallas 2 x viikko - Pesualtaiden harjaus ja pese-
minen 
- Heikosti emäksinen yleispuhdistusaine kä-





1 x viikko - Harjaus 
- Huuhtelu runsaalla vedellä 
- Kuivaus lattiankuivaimella  
- Heikosti emäksinen, klooripitoinen, desin-
fioiva yleispuhdistusaine käsi- ja konemene-
telmiin 
- Heikosti emäksinen yleispuhdistusaine kä-













2 x viikko 
- Käsihuuhde- ja saippua-
annostelijoiden täyttäminen 
- Pesualtaiden harjaus ja pese-
minen 
- Emäksinen, desinfioiva vaahtopesuaine 
(jalkineiden desinfiointiin, pintojen desinfioin-
tiin vaahdottamalla)  
- Heikosti emäksinen, klooripitoinen, desin-
fioiva yleispuhdistusaine käsi- ja konemene-
telmiin. 
- Heikosti emäksinen yleispuhdistusaine kä-
si- ja konemenetelmiin 
- Astiat - Korit, 
- Laatikot 
- Leikkuulaudat  
 
Päivittäin - Suuret laatikot: vaahdotus ja 
pesu matalapainepesurilla sekä 
huuhtelu 
- Muoviset korit, ja leikkuu-
laudat: pesu laatikkopesuko-
neella 
- Vahvasti emäksinen pesuaine kuljetuslaati-
koiden pesuun 
- Desinfioiva rullakoiden ja alusvaunujen 
pesuaine 
- Ovet - Kahvat 2 x viikko - Ovenkahvojen pyyhkiminen ja 
desinfiointi 
- Heikosti emäksinen, klooripitoinen, desin-





- Koneet ja laitteet 
Tarvittaessa - Ensin pesu emäksisellä pesu-
aineella 
- Desinfiointiliuoksen valmistus 
- Pintojen ja laitteiden sumutus 
tai pyyhkiminen desinf.liuoksella 
- Pintojen huuhtelu vedellä. 
- Etanolipohjainen pintojen ja laitteiden des-
infiointiaine 
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